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1. Casting-forging process to produce moulded parts made of non-ferrous metal 
where a stable preform is created by casting in a mould then deforming by forging 
wherein this preform remains, after casting, in one of the movable dies and this 
movable die is used as one of the dies in the forging process whereby this movable 
die used for the casting is replaced by at least one die with a view to the forging 
process. 

2. Casting-forging process according to claim 1 wHerei^he movable die used both 
for the casting and the forging represents at the sa/ne^ne, the lower die. 

3. Device enabling the process according to^aifT^N^ 2 to be performed wherein a 
lower die (10) is provided, forming in an alterrfaWe manner, with the upper movable 
die (1 1), a casting cavity (15, 16) and with ari/uf^er die (12), a forging mould (15, 
17), where the volume of the forging mould (1 5, V7) is inferior to that of the casting 
cavity (15, 16) 

4. Device according to claim 3 wherein the lower die (10) and the upper movable die 
(11) are held at a temperature which is substantially below the forging temperature. 
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0 Giess-Schmiede-Verfahren. 

0 Das GieG-Schmiede-Verfahren zeichnet sich da- 
durch aus, dafl das Untergesenk (10) sowohl zum 
Gieflen als auch zum Schmieden benutzt wird. Das 
Untergesenk (10) bildet zusammen mit der oberen 
Gie/3formhaifte (11) den Gieflhohlraum (15,16) und 
zusammen mit dem Obergesenk (12) die Schmiede- 
form (15,17). Nach dem Verfahren konnen hochwer- 
tige Metaliteile mit hoher Formgenauigkeit und hoher 
Festigkeit schnell und mit geringem maschinellen 
Einsatz hergestellt werden. 
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FIG. 1 
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Gie£-Schmiede-Verfahren 



Die Erfindung betrifft ein Giefl-Schmiede-Ver- 
fahren nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 
1 sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des 
Verfahrens. 

Formteile aus Nichteisen-Metallen (NE-Metal- 5 
:en>, an die hinsichtlich der Koirosionsb6st2ndig- 
keit, der Maflhaltigkeit und der Festigkeit hbhe Ari- 
forderungen gestellt werden, wie z.B. Formteile fur 
Hydrauliksysteme, werden durch Schmieden in' eh 
ner Schmiedepresse hergesteilt Als Vorformiing 10 
wird in der Regel ein Abschnitt aus stranggeprefl- 
tem Material benutzt. Dleser Vorformiing wird in 
der Schmiedepresse zwischen Untergesenk und 
Obergesenk zu dem gewunschten Formteii ver- 
'ormt. Nacnteiiig ist hierbei, dafl die Form des 75 
stranggepre2ten Materials haufig in keiner Weise 
aut die f c?m des herzustelienden Fofmteils abge- 
stimmt 1st, 50 OaiJ wahrend des Schmiedevorgangs 
*ompie*e Matenalflusse auftreten, wobei es vor-, 
kommen kann. daS sich eine ungleichmatfige Mate- 20 
ri3i/ene»>-ng pdef Materialdichte einstellt. Bei die- 
sen Vertaruen Dei dem ein Roriling' aus strangge- 
preCtem MatenaJ durch Schmieden verformt wird, 
oesteht erne erne&iiche Einschrarikuhg bei der Ma- 
:er:ai*ani dann. da/J nur solches Material verwend- 25 
bar ist das ?2r das Stralngpresseh geeignet ist 

Be'*arnt ist ferner ein kombiniertes Gie/3- 
Scnmiede- Verfahren (Prospekt "AUTOFOR^E" der 
Firma IWK Pressen GmbH). Bei ! dieserri kombinier- 
ten i Verfahren werden die Vorformlinge nicht von 30 
einerh Materialstrang abgetrennt, sondern in einer 
Gieflfcrm -egossen. Hierbei kann der Vorformiing 
besser an das herzusteliende Formteil anjgepaflt 
werden. !m Anschlu/3 an den Gieflprozetf erfolgt in 
derselteri Maschine ein Umsetzen der Vprformlin- 35 
ge in eine Schmiedepresse, in der eine Verdich- 
tung und die endgtiltige Formgebung des Fprmteils 
durch Schmieden stattfinden. Das bekarinte Giefl- 
Schmiede-Verfahren hat den Nachteil, da/J eine 
aufwendige Maschine erforderlich ist, die.die'Vor- 40 
formlinge nach dem Gieflen aus der . Gie/?-forrn 
entnimmt und dann in die Schmiedepresse umr 
setzt Das Umsetzervjst ein Vorgang, der einerseits 
Zeit erfordert und andererseits eine aufwendige' 
Trans portvorrichtung benStigt 45 

Der Erfindung Hegt die Aufgabe zujgrunde, ein 
GieflSchmiede-Verfahren der im Oberbegriff des 
Patentanspruchs 1 angegebenen Art sowohl vom 
Verfahrensablauf als auch von der maschiheilen 
Einrichtung her zu vereinfachen. 50 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt erfindungs- 
gemafl mit den im kennzeichnenden Teil des Pa- 
tentanspruchs 1 angegebenen Merkmalen. 

Nach der Erfindung wird eine der beim Gieflen 
benutzte Formhalften zugleich als Gesenk beim 



Schmieden benutzt. Dies bedeutet, dafl . fur die 
Durchfdhrung des Verfahrens nur drei Forrnhaiften 
erforderlich sind, namlich eine Formhalfte, die so- 
wohl I beim "Gieflen als auch beim Schmieden be- 
ntfct wird, eiine Gjeflfbrmhaljfte und eine Schmiede- 
f6rrnhaifte. r Die Gieflformhalfte und die Schmiede- 
formhalfte werden abwechselnd zusammeh mit der 
kombinierten ersten Formhalfte benutzt. Anstelle 
der frdher fur das Gie/ten und das Schmieden 
erforderlichen vier Formhalften werden bei dem 
er^nduhg^gemafien Verfahren nur drei Forrnhaiften 
benotigt Von besbnderem Vorteil ist ' ferner, daB 
das Werkstuck nach dem Gie/ten in der kombinier- 
ten ersten Formhalfte verbfeibt und nicht umge- 
setzt werden mufi; Dabei ist zugleich sichergestellt. 
dafl da^ Werkstuck (def Vorformiing) im Schmiede- 
gesenk eine definierte* Position einnimmt, so dafl 
die beim Schmieden auftr^tende Verformurig in 
definierter Weise reproduzierbar ablauift 

k Die Vprrichtung zur Durchfuhrung des erfin- 
dungsgemafleh Verfahrens zeichnet sich dadurch 
aus, dafl ein Untergesenk vorgesehen ist das Be- 
standteil einer Presse ist und das wahlweise entwe- 
der mit einef oberen Gieflformhalfte. einen Gie0- 
Hohlraurh bildet, Oder mit einem Obergesenk eine 
Schmiedeform bildet En sblche Vorrichtung ent- 
sp^cht in: ihrem Auibau grundsatzlich , einer 
Schmiedepresse, wobei lediglich eine Zustelivor- 
richtung i benotigt wird, , die r bei hochgefahrenem 
Obergesenk die obere GieiSfprmhajfte seitlich in die 
Maschine ? einftihrt und auf das ..Untergesenk ab- 
sehkt Dies: kanp mit einem einfachen Manipulator 
erfolgen, lessen .. Arm nur Bewegungen in zwei 
Richtungen^ausfdhren rriu^. 

Das erflndungsgemafie Verfahren eignet sich 
ins^besondere fur die Verarbeitung von Aluminium- 
legierungen,;. zu korrosionsbestahdigen . hochfesten 
unci maflgenauen Fprrnteiien. Obwohl die untere 
Formhalfte ^sowohl ; beim Gieflen als auch . beim 
Schmieden Jbjsnutzt.l wird. urid der Vorformiing iinrt 
Bereich djeser unteren Formhalfte durch den Gie/3- 
vorgang bereits^ annahernd seine entgultige Form 
erhalt, find^rbeim Schmieden dennoch eine Mate- 
rialverschieBung bzw; ein Materiaiflu/3 in der unter- 
en Formhalfte staitt/ insbesondere wird wegen der 
beim Schmieden 'erfplgenden Vplumenverkleine- 
rung eine l^aterialverd bewirkt, die auch irn 

Bereich der. unteren Formhalfte' stattfindet Aufler- 
dem ist zu berucksichtigen. daS beim Abkdhleh 
nach. dem .Giei3en ein . Materialschwund eintritt, so 
daB die^ Form 'des Vorform lings beim Schmiede 
ohneHih nicht mehr vollstSndig der betreffenden 
Gieflfprmhalfte .entspricht. Uberraschenderweise 
werden die Materialverdichtung und die ubrigen 
durch das Schmieden erreichbaren Vorteile auch 
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dann erreicht, wenn der Vorformling in der einen 
Halfte der Schmiedeform gegossen wurde. Die Vo- 
lumenreduzierung der Schmiedeform gegenGber 
der Gieflform ist hierbei naturlich auf die obere 
Formhalfte konzentriert. 

Ein besonderer Vorteil des erfindungsgemaflen 
Verfabrens besteht in der Energieeinsparung, da 
die beim Qieflen vorhandene War'me zugMch fur. 
den Schmiedeproze0 mitbenutzt wird und keirje, 
zusatzliche ErwMrmung fOr das Schmieden e'rfor- 
derlich ist. , 

Das Verfahren eignet sich auch fur die Verar- 
beitung .von Metallen oder Legierungen, die Ver- 
starkungsfasern enthalten. 

Im folgenden werden unter Bezugnahme auf 
die Zeichnungen Ausfuhrungsbeispiele der ' "Erfih- . 
dung *na her erlautert^ 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine Darstellung des Giefl-Schmiede- 
Verfahrens, .' ,\\ . t •< 

Rg. 2. eine Darstellung des gleichen Verfah- 
rens m it angewandelten pormen, 

Fig. 3 s das Verfahren mit Ein satz von Kernen 
und . . "/ t y ; 

Fig. 4;mehrere gleichzeitig hergestellte Vqr- 
formlinge. " '* . .' .. . . - \ 

Gerna/3 Fig. 1 ist ein Untergesenk Ip vqrges^ 
hen, das wahlwei,se mit der obWen .Qiei3form 
fl oder mit dem Obergesenk 12 eirien Formhor^l- 
raum bildet. Das Untergesenk 10 ist in ei her ,(njcht. 
dargestellten) Presse test arigeordnet, wahrend cias^ 
Obergesenk 12 an dem Pre$sehstofleJ ;^fe^igt jst_' 
und auf das Untergesenk 1Q herabgepreflt Werden 
kann. : Die 1 obere Gie/Jforrnhalfte 1.1 \icahri zumf Entf, 
formen din. Stiick in vertikaler rtichtung .' r bewegt : 
(Pfeil 13) und dann seitlich aus dem BfereTcH' jier] 
Schmiedepresse herausbewegt (Pfeil 14). weraeri^ 
Die Wartestellung der oberen GieflformhSlrte 1.1 ist 
in Fig. 1 mit 11a bezeichnet . J / 

Die Hon iraumhalfte 1 5~ cles' Untergesenks VI 0 
eritspricht in ihrer Forni d4m herzusfeiienden " 
Fdrmteii. Die Hohlraumhalfte 16. der oberen Giei3- 
formhalfte 11 ist dem her zustellerideh Formteil nur 
grob angepafit so dad bei der Schmiedeverfor- 
mung noch ein Urnfdrmvtt^ urn 
die endgUltige Forrh des Forrriteils ^zu erreichen. 
Autferdem soil beim Schmi^en'npch eine .Verdich- 
tung erfolgen, so da8 der in d.er^GieCfqrm 
ehthaltehe Hohlraurh i 6 ein grofieres )^iiumeh^ hat" 
als der im Obergesenk 12 enthaltene Hqhlraum 17. 
Die Hohlraume 15 und 17 biiden ziisammenge- 
nommen exakt die Form , des he/zusteflenden 
Forrnteils. (< \. r . J- ■ i ,■■ ■ 

v " in Fig. 1 ist der Fair ^arge^te 
formhalfte' 11 auf dem Untergesenk TO_sitzt,s6 dai3 
beide gemeinsam eirie' Gie/Jkokillle biiy^n. An 'dem 
Untergesenk 10 ist ein ^tiitzeh 18/befe^gtV<i©r. 



aufragt und zusammen mit der oberen Gieflform- 
halfte 11 den GieGkanal 19 bildet. In der oberen 
Giefiformhalfte 1 1 sind, wie Oblich, EntlUftungsoff- 
nungen vorgesehen. 

5 Die Giefltemperatur, bei der das flQssige Metall 

in die Gieflform 10,11 eingefullt wird, liegt typh 
scherweise bei 700 bis 740 * C. Die beiden Form- 
halften 10 und 11 werden durch (nicht dargestellte) 
Heiz-Kuhl-Vorrichtungen auf einer konstanten Tem- 

10 peratur von ca. .200 "C gehalten. Etwa 5 bis 10 
Sekunden nach dem Nachfullen der Schmelze in 
die Giefiform 10,11 hat das Metall die Schmiede- 
temperatur von 400 bis 450 * C erreicht. Die obere 
GieBformhalfte 1 1 wird nun abgenommen und bei- 

75 seite bewegt und, auf den im Untergesenk 10 ver- 
bliebenen Rohjing wird das Obergesenk abgesenkt, 
das zusammen , mit dem Untergesenk 10 die 
Schmiedeform bildet. 

Im AnschluS . : .an das Schmieden braucht das 

20 fertige Werkstdck pur noch entgratet zu werden. 

. Fig.. 2 zeigt ©in Beispiel, bei dem mit dem 
Verfahren ein Hohlkorper hergestellt wird. Hierbei 
hat die obere Gieflformhalfte 11 einen y Ansatz 20, 
der in den. unteren Gieflhohlraum 1 5 hineinragt und 

25 die'sen. teilweise ausfullt. Es wird also bereits ein 
hohler Rohling erzeugt. Das . Obergesenk 12 ist mit 
einem Dorn 21 versehen, : dessen Volumen grofler 
ist ais dasjenige des Ansatze^ 20, so da/3 der Dorn 
21 den Hohiraum des] gegossenen Rohlings noch 

30 aufweitet ; urid/vergro"/3ert. wahrend der Rohling. im 
ubrigen im wesentlichen an dem unteren Gesenk 
10 abgestutzt ist. ^ 

RgV.3 . zeigt, <ciaj3.es moglich ist bei dem.erfin- 
duhgs^emaflen^ ^^^Verfahren aucfi Gieflkerne 22i23 zu 

35 verwehclen. Die jevyeils an einem verschiebbaren 
Halter 24,25 befestigten Kerne 22,23 ragen durch 
Offriungen 26 hindurch in den Formhdhlraum. Ent- 
spr^chende Offnungen. bzw/ Halbpffnungen sind 
sbwohVin der Gjei3fqrmhalfte 11 als auch im Ober- 

40 gesenk 12' yorhanden, so daB die Kerne 22,23 
spvyohl beim Gieflen als auch beim Schmieden in 
den .Fbrmhph[raum hineinragen. Zum Entformen 
konnen die Kerne 22,23 axial aus der. Form heraus- 
gezogeh werden. .. 

45 Fig^ 4 zeigt ein Formstuck 27, bei dem mehre- 

re Forrnteile 28 zusammen mit einem nur fGr die 
Hersteilung benotigten Skelett 29 durch GieOen 
und Schmieden hergestellt worden sind. Im An- 
schlufl an den Schmiedeyorgang wird das Skelett 

so 29 von den fertigen Formteilen 28 /entfernt. Auf 
diese Weise konnen insbesondere kleinformatige 
Formstucke jn gro/3erer Teil gleichzeitig hergestellt 
werden. 

55 ' 
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AnsprUche 

1 . Giefl-Schmiede-Verfahren zur Herstellung 
von Formteilen aus NE-Metall, bei dem ein form- 
stabiler Vorformling in einer Gieflform durch Gie/ten s 
hergesteilt wird und anschlie/tend eine Schmie- 
deumformung des Vorformlings erfolgt 

dadurch gekennzeichnet, 

dafl der Vorformling nach dem Gie/ten in einer der 
Formhalften der Gieflform verbleibt und dafl diese w 
Formhalfte als eines der Gesenke beim Schmieden 
benutzt wird, wobei fur'den Schmiedevorgang die 
eine der zum Gie/ten benutzten Formhaiften durch 
mindestens ein Gesenk ersetzt wird. 

2. Giefi-Schmiede-Verfahren nach Anspruch 1, is 
dadurch gekennzeichnet, datf die sowohl fur das 
Gie/ten als auch fur das Schmieden benutzte 
Formhalfte das Untergesenk ist. 

3. Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfah- 
rens nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, dafl ein Untergesenk (10) vorgesehen ist, 

das wahlweise mit einer oberen Gieflfdrmhalfte (11) 
einen Gieflhohlraum (15,16) und mit einem Oberge- 
senk (12) eine Schmiedeform (15,17) bildet, wobei 
das Volumen der Schmiedeform (15,1 7) kleiner ist 25 
ais dasjenige des Gie/Jhohlraums (15,16). 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet. dai3 das Untergesenk (10) und die 
obere Gieflformhalfte (11) auf einer erheblich unter 

der Schmiedetemperatur Hegenden Temperatur ge- 30 
haiten sind. 



.35^ 

1 '. ' 
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v , 45 
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